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SMS SCHLOEMANN-SIEMAG AKTIENGESELLSCHAFT , 
Sduard-Schloemann-S tra/3e 4, 40237 Dusseidorf 



Verfahren und Vorrichtung zum Fuhren und Stiitzen 
eines dlinnen Bleches oder Metallbandes 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum 
Fuhren und Stiitzen eines vergleichsweise dlinnen Bleches oder Metall- 
bandes beim Transport iiber eine Fordereinrichtung wie Rollgang, 
und/oder wahrend, vor oder nach einem Trennvorgang beim Durchlaufen 
durch eine Schere. 

Es hat sich in der Praxis der Walztechnik als besonders schwierig 
erwiesen, dlinne Bleche bzw. Bander iiber eine Transporteinrichtung 
wie Rollgang bzw. zu einer Schere sicher zu fiihren, weil diinne 
Bander dazu neigen, sich nach Verlassen eines Fiihrungselementes 
abzusenken oder abzuheben und inf olgedessen an eine nachfolgende 
Einrichtung oder an ein Fiihrungselement anzustoi3en oder hochzuf lie- 
gen und sich dabei zu verformen. Insbesondere wird dieses Problem 
bei Scheren im Durchlauf der Bandspitze sowohl ohne Schnitt als auch 
beim Schnitt beobachtet. 

Bei der Entwicklungstendenz zu immer dlinneren Blechen oder Metall- 
bandern, insbesondere aus NE-Metallen wie Kupfer oder Aluminium, 
aber auch bei sehr diinnen Stahlblechen, fiihrt diese Erscheinung zu 
immer groBeren Schwierigkeiten. Bisher wurde zu deren Uberwindung 
noch keine praxisgerechte und sichere Losung gefunden. 

Die DE 14 27 231 offenbart eine Einrichtung zum Unterteilen von 
Walzgut, insbesondere von Blechstreif en in Handelslangen mittels 
Scheren mit einlauf seitig vor der Schere angeordnetem langs der 
Forderbahn beweglichem Wagen mit Klemmorgan. Der einlauf seitig 
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angeordnete Klemmwagen miBt den Blechvorschub mittels eines Impuls- 
gebers kontinuierlich im impulsmaBstab. Jewells nach Durchlaufen 
eines elner vorgewahlten Telllange entsprechenden Blechabschnlttes 
durch die Schnittebene der Schere wird mittels eines digitalen 
Steuerorganes der siechvorschub uncerbrochen . Der oder die Klemm- 
wagen erfassen das Transportgut von oben her und besitzen zur 
zeitweiligen Ankoppelung an das Transportgut Elektromagnete oder 
hydraulisch bzw. mit bekannten Mitteln betatigbare Zangen. 

Ausgehend vom vorgenannten Stand der Technik liegt der Erfindung 
die Aufgabe zugrunde, dvinne Bleche bzw. Bander beim Transport uber 
eine Fordereinrichtung wie Rollgang und/oder wahrend, vor oder nach 
einem Trennvorgang beim Durchlauf durch eine Schere sicher zu fuhren 
und insbesondere ein Absinken eines Bandkopfes sowie ein dadurch 
verursachtes Anstofien an eine nachfolgende Einrichtung insbesondere 
im Bereich einer Schere zu verhindern. 

Zur Losung der Aufgabe wird bei einem verfahren der im Oberbegrif f 
von Anspruch 1 genannten Art mit der Erfindung vorgeschlagen, daJ3 
das Blech bzw. Band zumindest von seiner Unterseite her rait energie- 
reichen Strahlenbundeln eines fllissigen oder gasformigen Mediums 
beaufschlagt und dabei mittels Impulsenergie gestutzt und gefuhrt 
wird. 

Weil die Stabilisierung des Bandes und insbesondere der Bandspitze 
bzw. des Bandkopfes nicht mit mechanischen Mitteln, sondern mittels 
impulsenergie eines Strahlenbundels aus einem f lussigen oder gasfor- 
migen Medium vorgenommen wird, wird eine Kollision oder Anstofl des 
Bandes bzw. der Bandspitze oder des Bandkopfes an ein wie auch immer 
geartetes Bauteil des Rollganges bzw. der Schere sicher vermieden. 



Eine Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, daJ3 das flussige oder 
gasformige Medium unter Druck durch Zuf iihrungskanale im Innern von 
Transport- oder Messertragertrommeln zu Strahldiisen an deren Peri- 
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pherie geleitet wird und aus diesen vor und/oder hinter den Tragbe- 
reichen der Transporttrommel bzw. Me sser trommel oder moglichst dicht 
neben Messern der Messertrommeln schrag oder in annahernd senkrech- 
tem winkel relativ zum Blech oder Band in geschlossenem Strahl gegen 
dieses ausstromc. Die Strahldusen konnen er f indungsgema/5 liber die 
gesamte Bandbreite bzw. iiber die gesamte Trommellange angeordnet 
sein. 

Eine erf indungswesentliche Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, 
daJJ das Medium unter Verwendung eines bevorzugt an einer Stirnseite 
einer rotierbaren Transport- oder Messertragertrommel angeordneten 
Drehschiebers in einer begrenzbaren Winkelstellung einer Trommel 
aus gegen das Blech bzw. Metallband gerichteten Strahldusen aus- 
stromt. Die Strahlbreite bzw. Sprit zbreite der Strahldusen kann 
einstellbar sein. Damit wird erreicht, dai3 das Medium nur in dem 
Bereich zur Wirkung gebracht wird, welcher der Stabilisierung des 
Bandes zugute kommt, und andererseits kein wirkungsloser Medienver- 
brauch stattf indet- Zugleich wird eine Uberf lutung der unmittelbaren 
Umgebung des Bandes bzw. der Schere von der Transporteinrichtung 
mit liberschiissigem Medium verhindert. 

Eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, daJ3 bei einer 
Meii3elschere, umfassend eine untere oder obere, mit einem Trenn- 
meifiel ausgebildete Trommel, und eine als Amboii ausgebildete Gegen- 
trommel, das zu trennende Blech bzw. Band mit wenigstens je einem 
Medienstrahl aus jeder der Trommeln bevorzugt vor und/oder hinter 
der Trennebene von oben und/oder von unten beaufschlagt wird. Damit 
wird eine besonders effiziente Stabilisierung des durchlauf enden 
Bandes oder Bleches erreicht, und zwar bei okonomisch vertretbarem 
Aufwand an Stabilisierungsmedium. 

Eine andere Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, dafl bei Ver- 
wendung einer Abscher-Schere, umfassend je eine Messertrommel mit 
einem entgegengesetzte Schneiden aufweisenden Messer, das zu tren- 
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nende Blech bzw. Band je vor und/oder hinter der Trennebene mit 
einem stiitzenden Medienstrahl bzw, einer Vielzahl solcher Medienst- 
rahlen von oben und/oder von unten her beaufschlagt wird. 

Damit wird zugleich das Ziei erreicht, dai3 das Band bzw. 3Lecli von 
der Messertroininel abgehoben wird, urn es besser auf die nachf olgenden 
Einrichtungen zu leiten. Bspw. sollen die Strahldiisen in der glatten 
Amboii -Trommel ein Vernieten und damit ein Haften des geschnittenen 
Bandanfanges verhindern; bzw. auch ein Haften am Meii3el oder Messer 
verhindern. 

Und schlieJJlich sieht das Verfahren nach der Erfindung weiter vor^ 
dai3 beim Vorschub von Blech oder Band, insbesondere beim Einfuhren 
von dessen Kopf in die Schere, der Eintritt des Kopfes in den 
Bereich eines der Schere vorgeordneten stationaren Fuhrungskeiles 
sowie seine Vorschubgeschwindigkeit durch eine Signaleinrichtung 
ermittelt wird und der Kopf durch wenigstens eine Reihe von aus dem 
Fuhrungskeil von unten her etwa senkrecht gegen das Blech bzw. Band 
austretenden Medienstrahlen beaufschlagt und gefiihrt wird. 

Bei einer erf indungsgemaBen Vorrichtung zum Flihren oder Stutzen 
eines dlinnen Bleches oder Metallbandes , umfassend Transporttrommeln 
und/oder Messertragertrommeln, weisen die Trommeln an ihrer Periphe- 
rie in achsparalleler Ausrichtung wenigstens in einer Reihe angeord- 
nete Strahldiisen auf, die bei Beauf schlagung mit einem fliissigen 
Oder gasformigen Medium gegen die Oberflache des Metallbandes 
weisen. Zur weiteren Ausgestaltung der Vorrichtung sind die Strahl- 
diisen von im Innern der Trommel verlaufenden Zuf iihrungskanalen 
ausgehend an auJ3erhalb der Trommeln vorgesehene Quellen mit An- 
schluBorganen fur unter Druck zuflihrbares Medium anschliei3bar . 

Weitere Ausgestaltungen der Vorrichtungen sehen vor, daii zwischen 
den Zuf iihrkanalen einer Trommel und einer Quelle fur unter Druck 
zuflihrbares Medium mindestens eine Pumpe und mindestens ein Dreh- 
schieber angeordnet sind. 



PATENTANWALTE • HEMMERICH • MULLER • GROSSE • POLLMEIER • VALENTIN - GIHSKE - 5 



Weiterhin ist mit Vorteil vorgesehen, dai3 die Drehschieber bevorzugt 
an einer Stirnseite einer Trommel angeordnet sind, 

Und schliefilich kann mit Vorteil von der MaBnahme Gebrauch gemacht 
sein, da/J bei einer mit einem Messer oder einem Trennmeifiel bestlick- 
ten Trommel die Strahldusen einer Reihe so dicht wie moglich neben 
dem Messer und/oder dem MeiBel angeordnet sind. 

In Fortbildung der Erfindung ist vorgesehen, daJ3 bei Transport- 
trommeln eines Rollgangs die Strahldusen beim jeweiligen Durchlauf 
des Bandkopfes uber eine Transporttrommel kurzfristig nacheinander 
mit Medium beaufschlagt werden, um zu verhindern, daJ3 der Bandkopf 
nach unten durch den Rollgang verschwindet . Die Trommeln des Roll- 
gangs bspw, zum Haspel bzw- zur Schere konnen mit radial am Umfang 
verteilten Strahldusen bestiickt sein. 

weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachstehenden Erlauterung einiger in den Zeichnungen 
schematisch dargestellter Ausf lihrungsbeispiele . Es zeigen: 

Figur 1 in einer Darstellung nach Art eines Stammbaumes eine 

Transporttrommel mit Zuf vihrungskanalen und darin 
angeordneten Strahldusen, mit einem stirnseitig 
vorgeordneten Drehschieber, Druckpumpe und Medien- 
quelle; 

Figur 2 in Seitenansicht und teilweise im Schnitt eine Ab- 

scher-Schere mit erf indungsgemalSer Anordnung von 
Strahldusen; 



Figur 3 



in Seitenansicht eine ahnliche Anordnung mit einer 
MeiBelschere in erf indungsgemafler Ausrlistung mit 
Strahldusen; 
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Figur 4 

geordneten strahldusen 
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zusainmenwirken und in der Schnittebene y-y bei ihrem Zusammentref f en 
das Metallband 1 trennen. Dieses wird auf dem Rollgang 10 transpor- 
tiert und wird wahrend des Schneidprozesses mittels der aus den 
Strahldiisen 5 austretenden Strahlenbiindel 2, 2' von unten oder von 
unten und von oben gefiihrt und 3 tabiiisiert . Die Strahldiisen 5, 5' 
sind so angeordnet, daJ3 sie zu beiden Seiten der Schnittebene y-y 
das Band 1 in der vorgegebenen Position halten und insbesondere eine 
Neigung aus der Transportrichtung verhindern. Im vibrigen sind bei 
der Abscher-Schere 13 gleiche Elemente mit gleichen Bezugszif f ern 
bezeichnet , 

In der Fig. 3 ist eine ahnliche Anordnung gezeigt mit dem Unter- 
schied, daJ3 es sich bei der Schere um eine MeiBelschere 3 mit einem 
TrennmeiiJel 11 handelt, wobei der damit ausgeriisteten Messertrommel 
8 eine als Amboi3 ausgebildete Gegentrommel 8* zugeordnet ist. Dabei 
mui3 verhindert werden, daJ3 das Band 1 beim Schnitt des TrennmeiBels 
11 mit der glatten Oberflache vernietet oder haften bleibt, weil 
dann der geschnittene Bandanfang verformt werden wlirde. Deshalb sind 
an der Messertrommel 8 und insbesondere an der Ainbol3 trommel 8 * 
Zuf iihrungskanale 4 in der bereits geschilderten achsparallelen 
Anordnung ausgebildet, die Strahldiisen aufweisen, aus denen Strah- 
lenbiindel 2, 2* aus fliissigem Medium austreten, die das Vernieten 
bzw. Haften des geschnittenen Bandanfangs mit der Gegentrommel 8* 
sicher verhindern. 

Fig. 4 zeigt eine weitere, ahnliche Anordnung mit einer Meiiielschere 
3, bei welcher zwischen Schere und Rollgang 10 Fuhrungskeile 15 
angeordnet sind. Diese weisen Strahldiisen 5 fur mediumbestvickte 
Zuf iihrungskanale 4 auf, welche an Medienzuf iihrungsleitungen 29 mit 
einer darin angeordneten Druckpumpe 27 angeschlossen sind. Oberhalb 
des Bleches bzw. Metallbandes 1 ist eine den Bandeinlauf mit am 
Bandkopf 16 beobachtende Signaleinrichtung 19 angeordnet, die iiber 
eine Signalleitung 2 6 mit dem Motor 28 der Druckpumpe 27, in Ver- 
bindung steht. Die Druckpumpe wird mit einer Saugleitung in an sich 
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bekannter Weise aus der Medienquelle 25 mit fllissigem Medium ver- 
sorgt. Der Durchlauf des Bandkopfes 16 des Metallbandes 1 wird von 
der Signaleinrichtung 19 erkannt, die daraufhin viber die Signallei- 
tung 26 den Schalter fiir den Motor 28 aktiviert und damit die 
Druckpumpe 27 anlaufen IaJ3t. Diese fordert das Druckmedium durch 
die Zuf uhrleitung 29 iiber die Zuf uhrungskanale 4 zu den Strahldiisen 
5. Das Prinzip gilt fiir alle Strahldiisen, auch die in den Trommeln. 
Eine Signaleinrichtung mui3 den Bandkopf und den Schnitt erfassen. 
Die Strahldiisen werden dann am Bandkopf und -schnitt nur kurzzeitig 
beauf schlagt . Das Signal kann auch von einer sowieso schon vorhande- 
nen Einrichtung benutzt werden. 

Ferner steht die Me iJ3el trommel der Mei/3elschere 3 iiber ihren Dreh- 
schieber 9 (in Fig. 4 nicht gezeigt) mit dem Zuf iihrungskanal 4* und 
der Strahldiise 5' derart in Verbindung, dai3 ein gebiindelter Me- 
dienstrahl 2 • von unten her gegen das Metallband I im Bereich des 
Bandkopfes 16 mit hoher Energie austritt und verhindert, dai3 das 
vergleichsweise diinne und biegsame Band 1 sich nach unten abbiegt 
und gegen den rechtsseitigen Fiihrungskeil 15' anstoBt und dabei 
verbogen wird. 

Erst im weiteren Verlauf des Bandtransportes wird nach vorgegebener 
Zeit Oder abgemessenem Vorlauf des Metallbandes 1 die Meiiielschere 
3 aktiviert und eine vorgegebene Bandlange abgetrennt, wobei dann 
die bisher au/3erhalb Funktion stehenden Zuf iihrkanale 4' • der Meiiiel- 
trommel und der Gegentrommel im Zusammenwirken mit dem Drehschieber 
9 die Fiihrung des Bandes 1 durch energiereiche Medienstrahlen 
ubernehmen. 
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1 7. JULl 1998 



SMS SCHLOEMANN-SIEMAG AKTIENGESELLSCHAFT , 
Eduard-Schloemann-StraJ3e 4, 40237 Dlisseldorf 



Patentanspriiche 



1 . Verf ahren zum Fiihren und Stiitzen eines vergleichsweise dlinnen 
Bleches oder Metallbandes (1) beim Transport liber eine Forder- 
einrichtung (10) wie Rollgang, und/oder wahrend, vor oder nach 
einem Trennvorgang beim Durchlauf durch eine Schere (3), 
dadurch gekennzeichnet, 

daJ3 das Blech bzw. Band (1) zumindest von seiner Unterseite 
(1*) her mit energiereichen Strahlenbundeln (2, 2') eines 
fliissigen oder gasformigen Mediums beaufschlagt und dabei 
mittels Impulsenergie gestiitzt und gefuhrt wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJ3 das flussige oder gasformige Medium unter Druck durch 
Zuf uhrungskanale (4) im Innern von Transport- und/oder Messer- 
tragertrommeln (7, 8) zu Strahldiisen (5) an deren Peripherie 
geleitet wird und aus diesen vor und/oder hinter den Tragberei- 
chen der Transporttrommel bzw. Messertrommel oder moglichst 
dicht neben Messern (6) der Messertrommeln (8) schrag oder in 
annahernd senkrechtem Winkel relativ zum Blech oder Band (1) 
in geschlossenem Strahl (2) gegen dieses ausstromt. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzelchnet, 

da/3 das Medium unter Verwendung eines bevorzugt an einer 
Stirnseite einer rotierbaren Transport- oder Messertrager- 

tromiuei (7, 3) angeordneten Drehschiebers (9) in einer begrenz- 
baren Winkelstellung einer Tronunel (7, 8) aus gegen das Blech 
bzw. Metallband (1) gerichteten Strahldusen (5), ausstromt. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch geJcennzeichnet, 

dai3 bei einer Meii3elschere , umfassend eine untere oder obere, 
mit einem TrennmeiiJel (11) ausgeriistete Trommel (8), und eine 
als Ambo/3 ausgebildete Gegentrommel (8*), das zu trennende 
Blech bzw. Band (1) mit wenigstens je einem Medienstrahl (2, 
2*) aus jeder der Trommeln (8, 8*) bevorzugt vor und/oder 
hinter der Trennebene (y-y) von oben und/oder von unten her 
beaufschlagt wird, 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet^ 

dai3 bei einer Abscher-Schere (13), umfassend je eine Messer- 
trommel (8, 8' ) mit einem entgegengesetzte Schneiden aufweisen- 
den Messer (6, 6*), das zu trennende Blech bzw. Band (1) je 
vor und/oder hinter der Trennebene (y-y) mit einem stutzenden 
Medienstrahl bzw. einer Vielzahl solcher Medienstrahlen (2, 
2') von oben und/oder von unten her beaufschlagt wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzelchnet, 

daiJ beim Vorschub von Blech oder Band (1), insbesondere beim 
Einfiihren von dessen Kopf (16) in die MeiiJelschere (3), der 
Eintritt des Kopfes (16) in den Bereich eines der MeiiJelschere 
(3) vorgeordneten stationaren Fuhrungskeiles (15) sowie seine 
Vorschubgeschwindigkeit durch eine Signaleinrichtung (19) 
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ermittelt wird und der Kopf (16) durch wenigstens eine Reihe 
von aus dem Flihrungskeil (15) von unten her etwa senkrecht 
gegen das Biech bzw. Band (1) austretenden Medians trahlen (2, 
2') beaufschlagt und gefiihrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJ3 eine Signaleinrichtung den Bandkopf oder den Bandschnitt 
erfaJJt und die Strahldiisen (5) dann am Bandkopf oder Band- 
schnitt nur kurzzeitig mit Medium beaufschlagt werden, 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dai3 bei Transporttrommeln eines Rollgangs die Strahldiisen beim 
jeweiligen Durchlauf des Bandkopfes kurzzeitig nacheinander 
mit Medium beaufschlagt werden, 

9. Vorrichtung zum Fiihren und Stiitzen eines diinnen Bleches oder 
Metallbandes (1), insbesondere zur Durchf iihrung des Verfahrens 
nach der Erfindung, umfassend Transporttrommeln und/oder 
Messertragertrommeln ( 7 , 8 ) , 

dadurch gekennzelchnet, 

dai3 die Trommeln (7, 8) an ihrer Peripherie in achsparalleler 
Ausrichtung wenigstens in einer Reihe angeordnete Strahldiisen 
(5) aufweisen, die bei Beauf schlagung mit einem fliissigen oder 
gasformigen Medium gegen die Oberflache und/oder Unterflache 
des Bleches bzw, des Metallbandes weisen, 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dai3 bei einer mit einem Messer (6, 6' ) oder einem TrennmeiBel 
(11) bestiickten Trommel (8) die Strahldiisen (5) einer Reihe 
so dicht wie moglich neben Messer (6) oder Meiflel (11) angeord- 
net sind. 
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11. vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dai3 die Strahldusen (5) von im Innern der Tronuneln (7, 8) 
verlaufenden Zuf iihrungskanalen (4) ausgehend an auflerhalb der 

Tronuneln (7, 3) vorgesehene QueiLen (25) mit AnschluBorganen 
(21, 21') fur unter Druck zuflihrbares Medium verbindbar sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dai3 zwischen den Zuf iihrkanalen (4) einer Tronunel (7, 8) und 
einer Quelle (25) fur unter Druck zufuhrbares Medium iiiindestens 
eine Pumpe (22) und mindestens ein Drehschieber (9) angeordnet 
sind. 

13. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Drehschieber (9) bevorzugt an einer Stirnseite einer 
Trommel (7, 8) angeordnet sind. 

14. vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 9 bis 13, 
wobei zwischen der MeiJ3elschere (3) und dem Rollgang (10) 
Fuhrungskeile (15) angeordnet sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Fuhrungskeile (15) Strahldusen (5) an fiir Medium 
bestiickte Zuf uhrungskanale (4) aufweisen, und daJ3 diese an 
Medienzufuhrungsleitungen (29) mit einer darin angeordneten 
Druckpumpe (27) und Medienquelle (25) angeschlossen sind, und 
daJ3 oberhalb des Bleches bzw. Bandes (1) eine den Bandeinlauf 
beobachtende Signaleinrichtung (19) angeordnet ist, die iiber 
eine Steuersignalleitung (26) mit dem Motor (28) der Pumpe 
(27), in Verbindung steht. 



PATENTANWALTE • HEMMERICH • MULLER • GROSSE • POLLMEIER ■ VALENTIN • GIHSKE - 13 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprliche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dcLi3 die Strahlbreite der Strahldiisen (5) einstellbar ist. 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprliche 9 bis 15^ 
dadurch geJcennzeichnet, 

daJ3 bei Transporttrommeln eines Rollgangs die Strahldiisen 
radial am Umfang der Trommel verteilt angeordnet sind. 
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Zusammenf assung 37 127 

Die Erf indung betrif ft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Fuhren 
und Stutzen eines vergleichsweise dlinnen Bleches oder Metallbandes 
(1) beim Transport iiber eine Fordereinrichtung (10) wie Rollgang, 
und/oder wahrend, vor oder nach einem Trennvorgang beim Durchlauf 
durch eine Schere (3), und ist dadurch gekennzeichnet , dai3 das Blech 
bzw, Metallband (1) zuminde von seiner Unterseite (1*) her mit 
energiereichen Strahlenbiindeln (2, 2') eines fliissigen oder gasfor- 
migen Mediums aus Strahldlisen (5, 5') beauf schlagt und dabei mittels 
Impulsenergie gestlitzt und gefiihrt wird. 



Vgl. Fig. 2 
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Llslie der Bezugszeichen 37 127 



1 


Metallband 


2 


Strahlenbiindel 


3 


MeiBelschere 


4 


Zuf uhrungskanal 


5 


Strahldlise 


6 


Messer 


7 


Tr ansporttromme 1 


8 


Messer trommel 


8 ' 


Gegentrommel 


9 


Drehschieber 


10 


Fordereinrichtung 


11 


Trennmeiflei 


13 


Abscher-Schere 


15 


Fiihrungskeil 


16 


Kopf von Blech oder Band 


19 


Signaleinrichtung 


20 


Mittelbohrung 


21 


AnschluiJkanale 


22 


Druckpumpe 


22 ' 


Motor 


23 


Forderleitung 


24 


Saugleitung 


25 


Medienquelle 


26 


Signalleitung 


27 


Druckpumpe 


28 


Motor 


29 


Medienzuf iihrungsleitung 



1 A 
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